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RÉSUME ET CONCLUSIONS 
Au cours de la mission effectuée du 11 au 19 janvier 1999, les huileries de Nkapa, Mbongo, 
Kienke et Eseka ont été visitées ainsi que l'unité de fractionnement de Nkapa. 
Dans l' ensemble, les travaux d'entretien sont bien avancés sur toutes les unités et, sans les 
difficultés rencontrées dans l'exécution de certaines commandes pourtant passées en temps voulu, 
en particulier les commandes de pièces de rechange pour les presses et pour les éboueuses Stork, 
l'entretien annuel ne poserait aucun problème de délais. 
Pour pallier les retards de livraisons provoqués par l' incapacité des banques à faire certifier les 
crédits irrévocables ouverts en faveur de différents fournisseurs, la DTP a passé des commandes 
partielles à livrer par avion mais, là encore, certains problèmes sont apparus lorsqu'il s'est agi 
d'effectuer le règlement des factures par virement bancaire à l'étranger. 
Il faut espérer qu'à la date où ce rapport est écrit, ces problèmes auront été définitivement 
solutionnés car les huileries de la Socapalm ne pourront en aucun cas passer la pointe de 
production sans vis et cages de presse ou/et pièces d'usure pour ébqueuses Stork. De même, le 
fractionnement sera arrêté sous quelques mois si Socapalm ne peut pas importer de terres de 
filtration, par exemple. 
1. A l'huilerie de Nkapa, le point des travaux a été fait avec Mr. Félix Ndono, et leur achèvement 
est en bonne voie, les travaux restant à faire, caniveaux, florentin, etc .. , ne pouvant en aucun cas 
empêcher l'usinage de la production. Le problème de défibrage qui empêchait la chaine n° 2 de 
fonctionner de manière régulière est maintenant solutionné et Nkapa devrait pouvoir travailler à 
deux chaires pendant la pointe de production. 
Les prévisions actualisées par les derniers comptages sont sensiblement en baisse par rapport à 
l'année passée de sorte que la charge de travail pendant la pointe de production sera sensiblement 
moins importante que celle de l'exercice précédent, a fortiori avec deux chaînes fonctionnant à 
pleine capacité. Le chef d'huilerie et l'encadrement de l'huilerie pourront ainsi consacrer 
davantage de temps à optimiser le fonctionnement des équipements et former le personnel qui 
présente de sérieuses lacunes, par exemple à l'extraction. 
2. C'est sans aucun doute à l'huilerie de Mbongo qu'il reste le plus de choses à faire pour 
achever les travaux d'entretien annuel, mais c'est également sur cette huilerie qu'il y avait le plus 
à faire . Cette année, la DTP a exigé qu' il soit fait appel à la sous traitance pour éviter de trop 
surcharger les équipes de l'usine et permettre ainsi à l'encadrement de coordonner les travaux 
extérieurs tout en supervisant efficacement les équipes de l'usine. 
L'objectif de terminer les travaux pour la fin du mois de janvier a été fixé au chef d'huilerie et 1' on 
peut raisonnablement espérer qu'il sera tenu même pour ce qui est des travaux de génie civil, 
réfection du carreau et caniveau des boues, qui avaient pourtant pris un peu de retard . 
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3. A l'huilerie de Kienke, les travaux courants d 'entretien étaient pratiquement achevés. Les 
dégâts constatés causés par les incidents survenus récemment à la centrale de l' huilerie, devraient 
être réparés dans des délais particulièrement courts et il faut espérer que Je moteur du groupe 
électrogène n' ait pas souffert du "choc" à l' origine du déchirement de l'accouplement moteur-
altemateur. 
Un audit de l' état des chariots élévateurs a été décidé par la DTP compte tenu des problèmes 
rencontrés récemment. A ce propos, il est suggéré que l'entretien des chariots élévateurs soit 
désormais assuré par l' huilerie qui les utilise plutôt que par le garage. D'autre part, il nous parait 
indispensable que les chauffeurs des chariots élévateurs, et même éventuellement celui du Trax, 
relèvent de l'autorité de l'usine, ce qui n'est pas le cas actuellement. 
4. A Eseka, où la situation est parfaitement maîtrisée à tous points de vue, les travaux d'entretien 
étaient pratiquement achevés lors de la visite. Le seul point d ' incertitude concernait la fiabilité de 
la fourniture Sonel, en attendant l'arrivée, fin mars en principe, du groupe de 100 kVA qui 
permettra à l' usine d'être à nouveau autonome sur ce plan. 
Les essais du nouveau turboalternateur ont confirmé que la machine nécessiterait le 
fonctionnement des deux chaudières en parallèle pour fournir toute la puissance nécessaire à 
l' unité lorsqu' aucun groupe électrogène ne fonctionne. Les essais de fonctionnement à deux 
chaudières seront effectués dès que la chaudière n° 2 aura été redémarrée, c'est-à-dire courant 
février. Avec le nouveau forage mis en service récemment, les problèmes d'eau que rencontrait 
Eseka en saison sèche devraient également relever du passé. 
5. A l'unité de fractionnement, un effort doit être fait en matière de propreté. Le nettoyage des 
équipements et des sols doit redevenir un réflexe permanent de l'ensemble du personnel opérant 
sur l'unité. Il n'y a pas de personnel spécialement affecté au nettoyage, c'est chaque ouvrier qui 
doit prendre en charge et être responsable de la propreté de son poste. Par ailleurs, diverses 
suggestions d'améliorations mineures ont été faites au chef d'unité. 
6 .- La décision de ne pas renouveler un certain nombre de cages de stérilisation initialement 
inscrites au budget a soulevé quelques inquiétudes auprès des cadres des huileries. En fait, une 
comparaison avec d'autres huileries situées en Afrique montre que la situation des huileries de la 
Socapalm est sur ce point sensiblement plus "confortable". 
7.- Le problème de l'évacuation des rafles est à nouveau soulevé dans ce rapport pour 
recommander que, malgré des contraintes budgétaires bien compréhensibles compte tenu des 
faibles niveaux de production attendus, l'idée de tester d ' autres solutions techniques pour gérer 
le stockage et l'évacuation des rafles ne soit en aucun cas abandonnée, compte tenu de ses 
conséquences qui sont décrites au chapitre 6.3. 
La baisse des niveaux de production sera sans aucun doute le fait marquant de l'exercice 98/99 
quand on le comparera aux deux précédents. Le bon état d ' entretien des huileries ainsi que leur 
capacité à fonctionner à deux chaînes devraient permettre de passer la pointe avec une charge de 
travail très raisonnable, sauf peut être à Eseka où la charge, quoique réduite par rapport à 97/98, 
restera néanmoins soutenue. Il serait bon que les responsables des huileries mettent à profit leur 
temps disponible pour parfaire la formation de leur personnel, optimiser les réglages et améliorer 
les rendements des usines. 
* * * * * 
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CALENDRIER DE LA MISSION 
Départ Montpellier à 6h35 par AF 7681 
Arrivée Douala à 6h15 par AF 846 (Accueil par Mr Homus) 
Hôtel SAWA 
Visite de l'usine de Nkapa 
Visite de l'usine de Mbongo 
Visite de l'usine de Kienke 
Visite de l'usine d'Eseka 
Douala. Entretien avec C Jannot. 
Hôtel SAWA 
Visite de l'unité de fractionnement 
Séance de travail avec Ph. Homus et Y. Guentangué 
Entretien avec Mr John Niba Ngu, DG de SOCAP ALM 
Départ pour Paris à 23h30 par AF 843 
Retour Montpellier à 1 lh par AF 7542 
6 
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1.- HUILERIE de NKAPA: 
L'huilerie de Nkapa a été visitée le mardi 12 janvier avec Monsieur Homus et en présence de 
Monsieur Félix Ndono, le chef d'usine. 
La production était de l'ordre de 300 t de régimes par jour. Le point des travaux d'entretien avant 
la pointe a été fait avec le chef d'usine. 
1.1.- Travaux d'entretien: 
- Quai et trémies de déchargement: 
Les révisions courantes ont été effectuées mais le remplacement des buttoirs de protection, 
considéré non indispensable à juste titre, a été différé. Le carreau de l'usine est en état satisfaisant. 
- Rails de stérilisation: 
Un jeu d'aiguillage a été remis en état et le béton devait être incessamment coulé lors de la visite. 
Les installations devraient à nouveau être opérationnelles début février. Le deuxième jeu 
d ' aiguillage ne sera pas remis en état, son utilisation restant de . toute façon difficile voire 
impossible compte tenu de l'organisation actuelle des circuits de manutentions. 
- Stérilisateurs: 
Les travaux prévus ont été réalisés. Nous avons cependant noté quelques points à contrôler, tels 
que des fuites de la soupape du stérilisateur n° 1 et de la porte du n° 3, absence de plumes sur les 
enregistreurs de pression .... 
Il ne nous parait pas utile d 'équiper les stérilisateurs 1 et 2 de thermomètres; au contraire, les 
thermomètres équipant les stérilisateurs 3 et 4 pourront éventuellement être récupérés pour servir 
à l' extraction ou à la clarification si besoin est. La stérilisation se pilote en effet en surveillant la 
pression de vapeur saturée, la température n'étant qu'une fonction directe de cette dernière. 
Il est en revanche essentiel de to~jours vérifier que la vapeur basse pression fournie par le ballon 
est bien saturée et la présence d' un thermomètre de contrôle à ce niveau est indispensable, de 
même que le contrôle du niveau de remplissage du ballon vapeur. 
- Cabestans: 
Leur remise en état est reportée car leur utilisation n'est pas possible dans les conditions actuelles 
de circuits de manutentions. 
- Cages et wagonnets de stérilisation: 
L'huilerie dispose de 250 cages de stérilisation utilisables. Les 25 cages supplémentaires qui 
étaient prévues en renouvellement n'ont pas été commandées (voir les commentaires dans le 
chapitre divers). 
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Pour ce qui est des wagonnets, l'huilerie devrait en principe disposer d'une cinquantaine d'unités 
permettant d'avoir trois trains complets par chaîne (3 x 6 et 3 x 8), soit 42 wagonnets plus un train 
de rechange pour assurer un entretien efficace. 
L'huilerie de Nkapa dispose actuellement de 36 wagonnets fonctionnels plus 6 autres pour lesquels 
il manque les axes, les roues et les cales, ces pièces faisant partie d'une commande de pièces de 
rechange dont la livraison est retardée pour des causes purement administratives. Quoiqu'il en soit, 
dans les conditions actuelles, l'huilerie peut fonctionner avec 2 trains complets seulement par 
chaîne, soit 28 wagonnets. 
Nous avons confirmé la possibilité de fabriquer les roues de wagonnets en acier usiné, le seul 
inconvénient étant celui du prix de revient comparé à celui des roues en fonte. 
- Palans: 
Les travaux de mise en place de la commande déportée ont été reportés à une période ultérieure 
pour les raisons évoquées lors de notre dernière visite (nécessité de déplacer la passerelle). 
Le palan de la chaîne n°1 n'était pas opérationnel en attente de remplacement du guide câble qui 
a été livré au moment de la visite. 
- Tracteur+ remorques pour les rafles: 
Ces investissements ont été reportés pour des raisons budgétaires. Une autre alternative doit être 
étudiée, à Nkapa ainsi que sur les autres huileries, qui consisterait à prolonger les bandes à rafles 
afin que le stockage de ces dernières n'empiète plus sur le carreau des usines. 
- Egrappage-Extraction: 
Les travaux d'entretien à ce niveau étaient pratiquement terminés. Seules restaient à contrôler la 
vis de transfert de fruits entre les 2 chaînes et la vis d'alimentation des malaxeurs de la chaîne 1 
dont l'état apparent était satisfaisant. A noter le fonctionnement du malaxeur 1 de la chaîne n° 1 
sans capot moteur lors de la visite. Les risques d'accident à cet endroit sont particulièrement 
importants. 
Les cages et vis de presses font partie des commandes retardées pour causes administratives. Le 
problème se pose à Nkapa comme sur toutes les huileries de la SOCAP ALM. 
- Tambours polisseurs de la chaînes 1 et 2: 
Deux arbres complets de rechange ont été commandés pour pallier tout problème qui pourrait 
survenir. Le Chef d'Usine n'abandonne pas l'idée de modifier ultérieurement les tambours 
polisseurs de l'huilerie de Nkapa sur le modèle de ceux installés à Kienké. 
- Défibrage: 
Sur le cyclone de la chaîne n° 2, l'écluse a été entièrement refaite, le cône a été reconditionné et 
le ventilateur modifié ainsi que les éléments de gaine de défibrage qui étaient les plus endommagés. 
Les essais ont montré que le défibrage fonctionnait correctement en dehors du fait que la puissance 
consommée par le ventilateur nécessitait le remplacement des courroies de transmission de type 
SPA par des SPB. 
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Les passerelles d'accès aux cyclones devront être refaites car la sécurité n'y est plus assurée. 
Le ventilateur de défibrage de la chaîne n° 1 doit être surveillé, et le rouet devra être rééquilibré 
si les vibrations constatées venaient à s'amplifier. 
- Clarifications: 
Sur la chaîne n° 1, la colonne d'ébullition sera remplacée par un modèle de diamètre supérieur 
après la pointe. 
Concernant les déshydrateurs: 
+ sur la chaîne n° 1, la pompe à huile du circuit de réchauffage a été remise en service 
+ sur la chaîne n° 2, l'objectif doit être de mettre en service le déshydrateur sous vide plutôt que 
d'équiper le circuit final d'un réchauffeur d'huile permettant de travailler avec le déshydrateur 
naturel existant. L'utilisation d'un déshydrateur sous vide en remplacement d'un appareil 
atmosphérique présente de multiples avantages, notamment sur le plan qualitatif, puisqu'il permet 
de travailler à température sensiblement moins élevée (95° au lieu de 110° environ). 
- Palrnisterie: 
Les deux palmisteries ont été révisées et sont en état satisfaisant. La modification des circuits de 
noix a été reportée par manque de temps disponible mais il ne s'agit que d'une amélioration de 
confort sans effets directs sur les performances de l'huilerie. 
- Chaudières: 
Le bon état général des chaudières 1 et 3 devrait être confirmé par les services d'Hydrac. La gaine 
de raccordement à la cheminée de la chaudière n° 1 présentait quelques fuites à colmater pour 
éviter le retour des fumées à l'intérieur du bâtiment. 
Les travaux sur la chaudière n° 2 sont bien avancés puisque les collecteurs ont déjà été nettoyés. 
Les tubes étaient arrivés au port lors de la visite. 
- Centrale: 
Les turbalternateurs 1 et 3 ont été révisés et sont en état satisfaisant. La turbine n° 2 a également 
été révisée mais on constate des vibrations anormales en fonctionnement qui proviendraient, selon 
le Chef d'usine, de l'alternateur (mauvais équilibrage?). 
L'enregistreur de pression du ballon vapeur ne fonctionne pas (absence de plume). 
- Problème du florentin : 
Il a finalement été décidé de conserver le florentin sous sa forme actuelle et les réparations seront 
effectuées en deux tranches afin de ne pas gêner le fonctionnement de l'huilerie. 
- Tanks de stockage: 
Le nettoyage et l'épreuve des serpentins de chauffe doivent être entrepris et terminés dans les 
meilleurs délais et, en tout état de cause, avant le début de la période de pointe. 
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- Raccordement du caniveau central de l'usine au caniveau latéral (des boues): 
Les travaux de raccordement de ce caniveau n'avaient pas encore été entamés lors de la visite, 
deux écoles s'affrontant sur la nécessité de donner ou non un rayon au caniveau pour faciliter 
l'écoulement des boues. La décision ayant été prise, les travaux devront être réalisés dans les 
meilleurs délais. En effet, même si l'existence de ce caniveau ne conditionne en rien le 
fonctionnement de l'usine, la circulation dans la zone de chantier sera perturbée pendant la durée 
du chantier. 
- Raccordement des purges des tanks de stockage: 
Ce point n'a pas été évoqué lors de la visite mais, s'il faut raccorder les purges des tanks de 
stockage et les condensats provenant des purgeurs des serpentins de réchauffage de ces mêmes 
tanks, il serait judicieux que ces travaux soient effectués en même temps que ceux de 
raccordement du caniveau central de l'huilerie. 
1.2.- Problèmes d'exploitation: 
- Dilution au niveau des presses: 
Lors de la visite, il a été constaté que les débitmètres d'eau de dilution étaient by-passés, toutes 
les vannes étant ouvertes en grand sur les deux presses de la chaîne n° 1 ainsi que sur une des 
presses de la chaîne n° 2, pourtant arrêtée. 
Malgré cela, un contrôle de jus brut à la centrifugeuse rapide montrait que la dilution était à peine 
suffisante bien que la pression d'eau de dilution soit correcte puisque les bâches à eau chaude 
étaient pleines (mais démunies de thermomètres pourtant utiles à cet endroit). L'encrassement des 
tubes d'arrosage dont les perforations étaient probablement bouchées semblait de ce fait être la 
seule explication plausible. 
L'ouvrier en poste n'a pas fourni de réponse satisfaisante quand il lui a été demandé depuis 
combien de temps l'extraction fonctionnait de cette manière. 
Rappelons que lors de la précédente visite en août 98, nous avions déjà noté un dysfonctionnement 
évident au niveau de la conduite des contre pressions des presses. Un travail de formation en 
profondeur semble indispensable à ce niveau. 
- Ou alité de l'égrappage: 
Nous avons constaté la présence de fruits non égrappés en trop grand nombre dans les rafles. TI 
n'existe pas d'autres moyens d'y remédier que de pratiquer une stérilisation efficace qui respecte 
au mieux les principales étapes suivantes: 
+ balayage lent à la vapeur après fermeture des portes pour assurer une évacuation aussi parfaite 
que possible de l'air contenu dans le stérilisateur dont il faut rappeler qu'il est une excellent isolant 
thermique 
+ respect des cycles et des durées 
+ enfin et surtout, cuisson à une pression égale ou aussi proche que possible de 3 bars. 
C'est ce dernier point qui est le plus difficile à faire respecter à Nkapa, les pressions dans les 
stérilisateurs étant souvent égales ou inférieures à 2,5 bars. 
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- Le problème du défibrage sur la chaîne n° 2: 
Ce problème devrait être résolu avec les différentes modifications et améliorations qui ont été 
apportées récemment. Nous ne savons pourtant pas quand précisément et pour quelles raisons, 
le défibrage de la chaîne n° 2 de Nkapa a cessé de fonctionner correctement alors qu ,il avait donné 
satisfaction précédemment. Juste avant la fin de la mission, Mr Félix Ndono nous a appris que la 
commande d,une des presses de la chaîne n° 2 avait été modifiée pour porter la capacité horaire 
de cette presse de 10 à près de 15 t/heure, la surcharge résultante pouvant expliquer le mauvais 
fonctionnement du défibrage. 
Il appartiendra à Mr Ndono d,interroger son prédécesseur pour reconstituer l'histoire de cette 
presse et du défibrage et éviter que de tels problèmes ne se reproduisent à l'avenir mais ces 
difficultés appellent quelques commentaires de notre part: 
+ de tels problèmes ne se présenteraient pas si les fiches d,entretien des différentes machines 
étaient systématiquement mises à jour après chaque intervention, ce qui n, est pas le cas à Nkapa 
+ si l'une des presses de la chaîne n° 2 a fonctionné à une capacité de 15 t/h, avec un malaxeur de 
3000 litres seulement, le déshuilage des fibres n'a pas pu être satisfaisant et les résultats d'analyses 
du laboratoire auraient du le montrer de manière évidente, d,autant plus que des analyses presse 
par presse doivent être effectuées de manière régulière. Il sera intéressant de contrôler les résultats 
du laboratoire sur ce point 
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2.- HUILERIE de MBONGO : 
La visite a été effectuée le mercredi 13 janvier 1999 avec Mr. Homus. Le chef d' huilerie, Acrulle 
Ndoya, était présent ainsi que ses adjoints, Mr Obama et Mr Doumtsop. 
C ' est sur l' huilerie de Mbongo que les travaux d 'entretien étaient les plus importants et qu'il 
restait donc le plus de travaux à effectuer lors de la visite. 
La production était déjà soutenue avec des livraisons quotidiennes de l'ordre de 3 50 t. 
- Bâtiment: 
Les travaux de réfection de la toiture du bâtiment principal de l' usine devaient démarrer le 
lendemain de notre visite (travaux effectués par CMTS) 
- Dallages béton armé et réfection du caniveau d 'évacuation des condensats de stérilisation: 
Travaux en cours avec une situation bloquée parce que l'entrepreneur ne disposait pas des fonds 
nécessaires pour approvisionner les agrégats~ la situation a été débloquée en 24h par le DG sur 
intervention du DTP. 
L'objectif était de terminer les travaux pour la fin du mois de janvier. Pour le carreau, il ne restait 
qu'à couler le béton et attendre les trois semaines nécessaires pour atteindre la résistance optimale 
du dallage. Pour le caniveau en revanche, les délais seraient sans doute beaucoup plus longs avant 
que l'on puisse circuler à nouveau avec un tracteur pour atteindre le champs à fibres, même si les 
coffrages par longueur de trois mètres et les ferraillages étaient prêts ainsi que les dalots de 
couverture qui avaient été préfabriqués par l' entrepreneur. 
L' objectif de fin de travaux à fin janvier est peut-être possible, mais il est peu probable quel ' on 
puisse circuler sur le nouveau caniveau et, a.fortiori, l'utiliser avant la mi-février. 
- Stérilisation: 
Le chantier de remplacement des stérilisateurs 3 et 4, de six cages, par des huit cages était 
pratiquement achevé (CMTS) et les épreuves hydrauliques étaient prévues en cours de semaine 
3 ou 4 au plus tard. 
- Cages et wagonnets de stérilisation: 
225 cages en service. Les 20 supplémentaires initialement prévues ne seront pas fabriquées. 
24 wagonnets sont fonctionnels. 16 supplémentaires seront fabriqués à Douala. (affaire suivie par 
Mr. Guentangué) . 
- Trax: 
En attente de devis après inspection par Tractafrique; la durée des travaux est estimée à 1 mois 
et demi environ. Il est regrettable que l'audit technique n'ait pas été demandé plus tôt par 
l'huilerie. 
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- Rails de stérilisation: 
Travaux de nettoyage et remise en état en cours. Par endroit, les rails sont fortement déformés et 
doivent être impérativement redressés si l'on veut éviter que les wagonnets ne déraillent. Le 
remplacement de quelques tronçons de faible longueur pourrait être indispensable. 
- Palan chaîne n° 1 : 
Sur la chaîne n° 1, mise en place d'une porte étanche sur l'armoire de commande du palan, prévue 
pour fin janvier. RAS sur la chaîne 2 
- Trémie sur égrappoir chaîne n° 1 : 
De nombreuses cages se sont décrochées et sont tombées dans la trémie de déchargement 
entraînant des déformations multiples. Quelques travaux sont à prévoir à ce niveau et Je garde 
corps de la passerelle devra être redressé avant la fin du mois. 
- Elévateurs à fruits : 
+ sur la chaîne 1: remplacement des chaînes et des tourteaux; travaux en cours lors de la visite 
+ sur la chaîne 2: travaux terminés mais le caisson de l'élévateur est en piteux état. Son 
remplacement sera nécessaire en 2000. 
- Extractions: 
+ sur les malaxeurs de la chaîne 2, il ne restait plus qu' à remonter les bras sur le n° 2 et à 
remplacer le roulement supérieur de l'arbre sur le n° 1 
+ la presse 2 de la chaîne 1 n'était pas équipée 
+ sur la presse 2 de la chaîne 2, on a rencontré le même problème de cisaillement des boulons de 
fixation de la couronne du réducteur que celui qui avait été constaté à Nkapa. Les explications 
nécessaires ont été fournies et des boulons HR (origine CATERPILAR) de 21 x 70 ont été 
approv1s10nnés 
- Vis émottoirs: 
+ sur la chaîne 1, les travaux sont achevés 
+ sur la chaîne 2, les tôles d 'usure ont été remplacées et l'usine était en attente de remontage des 
paliers et des arbres. La fin des travaux est prévue pour fin janvier 
Sur un plan plus général, rappelons que les vis émottoir doivent être ouvertes afin que la vapeur 
dégagée par les fibres puisse s'échapper. Il faut donc impérativement découvrir les vis émottoir 
à Mbongo, sauf sous la passerelle des presses, bien entendu. Pour éviter les débordements de 
fibres, il faudra mettre en place des rehausses, comme à Nkapa par exemple. 
- Défibrage: 
Les cyclones à fibres ont passé au moins 4 pointes de production selon le chef d'huilerie. Il ne 
faudra pas oublier de contrôler l'épaisseur des parois de ces cyclones dont le renouvellement sera 
probablement à faire à l'issue de la période de pointe. 
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- Tambours polisseurs : 
Il y a constamment des noix sous le tambour polisseur de la chaîne 1 de l'huilerie de Mbongo. 
Certaines fuites proviennent d'une mauvaise étanchéité du tambour au raccordement avec la gaine 
de défibrage parce que le tambour n'est plus parfaitement centré et il est difficile de régler ce 
problème. D'autres, les plus importantes, proviennent de l'usure de la tôle perforée et du fait que 
les trous de cette tôle perforée sont trop gros compte tenu de la taille moyenne des noix que l'on 
trouve aujourd'hui. Nous avons déjà suggéré de modifier le tambour de la chaîne l comme celui 
de la chaîne 2, en recouvrant la partie perforée par une tôle pleine. 
- Clarification: 
+ le décanteur de la chaîne 2 était en cours de travaux avec une fin prévue pour la semaine 3 _ 
+ éboueuses Stork: 5 des 6 machines en état en dehors des pièces d'usure (commande en attente 
pour problèmes d'ordre administratif exogènes à Socapalm). Une liste de petites pièces urgente 
a été remise pour commande par avion. 
Concernant le fonctionnement du déshydrateur sous vide dont les résultats sont variables, 
l'humidité finale de l'huile passant de 0, 1 à 0, 18% alors que l'on devrait se situer en dessous de 
0, 1 % sans problèmes, nous suggérons de: 
+ vérifier que l'humidité de l'huile sortie décanteur primaire n'excède pas 0,7% 
+ contrôler la température de l'huile entrant dans le déshydrateur 
+ contrôler le vide à l'intérieur du déshydrateur en installant un déprimomètre sur le 
réacteur 
L'un au moins de ces trois paramètres doit être en dehors de la normale. 
La décision de remettre en place des colonnes d'ébullition après la pointe a été prise. 
La cloison intermédiaire installée dans le décanteur primaire de la chaîne 2 sera retirée à l'occasion 
du prochain nettoyage de l'appareil. 
Palmisteries: 
+ les "vés" des silos à noix de la chaîne 2 sont à reconditionner 
+ toutes les batteries de chauffe doivent être contrôlées après nettoyage par un des cadres de 
l'usine avant que les portes ne soient refermées. Nous avons en effet constaté que certaines 
batteries, réputées nettoyées récemment, n'avaient en réalité pas pu l'être puisque les portes 
d'accès étaient complètement bloquées. 
+ un autre moyen simple de s'assurer de la propreté des batteries de chauffe consiste à contrôler 
le débit des ventilateurs de séchage des silos. Si l'aspiration est faible, les circuits sont colmatés! 
- Chaufferie: 
Les chaudières 2 et 3 sont en bon état alors que la I est en bout de course mais pourra néanmoins 
dépanner si nécessaire dès que le rouet de ventilateur en cours d'équilibrage aura été remonté. 
Deux pompes KSB neuves sont en place à Mbongo. Une troisième est immédiatement disponible 
en cas de besoin au magasin de Tillo. L'huilerie ne fonctionnant qu'à une chaîne, la sécurité est 
assurée à ce niveau mais il conviendra d'installer au moins une troisième pompe dès lors que deux 
chaudières seront nécessaires pour usiner. 
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Il semble que les problèmes d'usure des pompes ne se présentent plus depuis que les protections 
débit nul par clapets de décharge ont été modifiées. Cela semble confirmer les hypothèses que nous 
avancions lors de la dernière mission sur les origines de ces dégradations. 
li a été demandé au chef d'usine de bien surveiller le fonctionnement correct des clapets de 
décharge, sans pour autant évacuer au caniveau des quantités considérables d'eau déjà traitée. 
- Centrale: 
Les 3 groupes turboalternateurs sont en état de marche, le n° 3 ayant été remplacé par une 
machine venue de Kienké. L'ex-turbine 3 de Mbongo est HS . Le groupe de 100 kVA est 
également en état. 
- Tanks de stockage: 
Epreuve du serpentin du tank 3 à effectuer (prévue fin de semaine 3) 
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3.- HUILERIE de KIENKE: 
L'huilerie de Kienke a été visitée le jeudi 14 janvier 1999 avec Mr. Guentangué en présence de 
Messieurs Roger Esomba, Joseph Mbenoum et Léopold Ndongo. 
Les livraisons à l'huilerie étaient de l'ordre de 300 tonnes par jour. Les travaux d'entretien étaient 
pratiquement achevés à l'exception de quelques points. 
3.1.- Travaux d'entretien: 
- Trémies de déchargement : 
Les trémies s'affaissent par endroits bien que les fers en T soient encore en état satisfaisant. 
Certains profilés de la structure (fers I et H) sont très corrodés et un fer supplémentaire a déjà été 
r<l:iouté pour renforcer le supportage. Il faudra surveiller de près ces équipements et effectuer sans 
attendre les réparations nécessaires. 
Pour l'exercice 99/2000, les trémies devront être refaites. On veillera alors à redessiner le 
supportage pour favoriser l'évacuation des eaux de pluies qui sont probablement à l'origine des 
corrosions constatées. 
- Cages et wagonnets de stérilisation: 
Les 255 cages en service sont largement suffisantes. 
30 wagonnets sont fonctionnels et une dizaine de wagonnets supplémentaires devraient être 
fabriqués. 
- Chariots élévateurs "Manitou" : 
Les chariots élévateurs dont l'entretien est en principe assuré par le garage, sont dans un état 
incertain et nécessitent au moins un audit par des services spécialisés. Mr. Guentangué devait 
demander à Tractafiique de faire le nécessaire pour assurer la remise en état complète de deux des 
quatre machines existantes. 
- Vis émottoir : 
+ sur la chaîne 1 : travaux terminés 
+ sur la chaîne 2: fin des travaux en cours prévue semaine 3 
- Défibrages: 
+ sur la chaîne 1, il est prévu de remplacer la colonne de profil carré par une colonne circulaire 
+ sur la chaîne 2, la colonne est en état et le cyclone doit être remplacé en cours de semaine 3. 
Tous ces travaux devaient être achevés pour la fin janvier. 
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- Clarification: 
Les équipements sont en état. Sur la chaîne 1, la colonne d'ébullition a été refaite et il est prévu 
d'en remettre une sur la chaîne 2. 
Eboueuses Stork: les 4 machines sont en état en dehors des pièces d'usure (commande en attente 
pour problèmes d'ordre administratif exogènes à Socapalm). Une liste de petites pièces urgente 
a été remise pour commande par avion. 
Le décanteur Flottweg a été contrôlé. Son état est satisfaisant ce qui n'a rien d'étonnant dans la 
mesure où il n'a pas beaucoup fonctionné. Il est intéressant à ce propos de noter que les cadres de 
l'usine sont pratiquement unanimes à penser que les pertes sont plus importantes lorsque le 
décanteur 3 phases est utilisé en remplacement des éboueuses. Cette conviction ne semble 
cependant pas reposer sur des analyses objectives. 
Palmisteries · 
+ les silos à noix ont été contrôlés et refaits en dehors du silo 2 <le la chaîne 2 qui doit être 
reconditionné avant fin janvier. 
+ les silos à amandes sont en état 
+ toutes les batteries de chauffe ont été nettoyées et éprouvées. 
- Chaufferie: 
Les chaudières 1 et 2 sont en bon état mais la gaine de jonction ventilateur de tirage cheminée de 
la chaudière 2 était en cours de remplacement, son inspection ayant été quelque peu oubliée avant 
. . 
sa rerruse en service. 
Sur la chaudière 3, des fuites ont été constatées sur un certain nombre de tubes de fumées au 
niveau de la plaque d'écran. Ce problème provient du fait que la chaudière a fonctionné avec un 
certain nombre de tubes démunis de leurs boucliers thermiques en fonte. 
Les pièces de rechange en fonte ont été commandées. Les tubes devront par ailleurs être nettoyés 
pour enlever les sur-épaisseurs et soudés par un soudeur agréé utilisant le matériel adapté. Ce n'est 
qu'après remise en place des boucliers de protection que la chaudière pourra être remise en service. 
Quoiqu'il en soit, un retubage complet de la chaudière 3 est à prévoir à court terme compte tenu 
de l'age et de l'histoire de cette chaudière, même si celle-ci n'a pas beaucoup fonctionné jusqu'à 
présent. 
- Centrale: 
Divers incidents inexpliqués jusqu'à présent se sont produits récemment sur la centrale de Kienké. 
Les conséquences en ont été: 
+ un incident sur l'un des alternateurs de turbine qui semble toutefois ne pas avoir souffert au 
niveau des bobinages tant pour ce qui est du stator que de la roue polaire. Toute l'électronique de 
régulation est en revanche à remplacer mais les pièces commandées en urgence devaient arriver 
incessamment 
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+ un flash sur l'alternateur du groupe électrogène qui nécessite en conséquence d'être rebobiné. 
Il est à noter que l'accouplement de l'alternateur a été déchiré et l'on peut craindre que le moteur 
n'ait subi un choc dont les conséquences sont difficiles à prévoir. Nous conseillons vivement de 
remettre en service le moteur après avoir pris conseil auprès de Tractafrique. 
Différents essais devaient être effectués par Mr Guentangué ainsi que des vérifications par 
ENELCAM, pour essayer de comprendre l'origine des problèmes rencontrés. Nous avons constaté 
que le capot de protection de la commande du contacteur de puissance du turboalternateur 
concerné était complètement déformé, comme si cette partie de l'appareil avait subi une surchauffe 
importante. 
- Tanks de stockage: 
Les deux tanks ont été nettoyés et les serpentins éprouvés. 
- Florentin· 
Les travaux de réfection seront effectués par la Société AMDALE, en deux tranches de façon à 
ne pas gêner la production. 
3.2.- Problèmes d'exploitation: 
- Entretien du matériel roulant et gestion des chauffeurs: 
L'entretien du Trax et des chariots élévateurs est assuré par le garage et les chauffeurs de ces 
engins sont gérés par le service des transports. Cette situation, unique à la SOCAP ALM, nous 
semble de nature à susciter des problèmes. 
Concernant l'entretien des engins, il serait à notre avis plus logique qu'il relève de la responsabilité 
de l'utilisateur c'est à dire de !usine; cela poserait de manière encore un peu plus aiguë le problème 
de l'existence du garage. 
Concernant la gestion des chauffeurs, il nous parait indispensable qu'elle relève de la responsabilité 
du chef d'huilerie. 
- Réglage du cyclone à coques: 
Au cours de la visite, le problème de pertes dans les coques sur la chaîne I a été évoqué. 
Généralement cela provient d'une vitesse trop élevée du flux d ' air aspiré dans la gaine de 
séparation. Le seul moyen de corriger cet état de fait est d'ouvrir le volet de by-pass dont nous 
n'avons pas vérifié l'existence. S'il n'existe pas, il faut en installer un juste au dessus de la partie 
utile de la gaine de séparation. 
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4.- HUILERIE d'ESEKA: 
L ' huilerie d'Eseka a été visitée le vendredi 15 janvier 1999 avec Mr. Hornus en présence de 
Messieurs Thomas Tchienchac et Richard Agyingui . La visite a été particulièrement rapide 
compte tenu de l'état d'avancement des travaux d' entretien 
4.1.- Travaux d'entretien: 
Ils étaient pratiquement terminés au moment de la visite en dehors de quelques points listés ci-
dessous: 
- Dallage béton: achèvement des travaux en cours prévue pour fin janvier. 
- Malaxeur: remplacement de l'accouplement dès réception de la pièce prévue pour fin février, 
mi-mars 99. Le deuxième groupe malaxeur est en bon état. 
- Clarification: la fin des travaux sur le décanteur primaire était prévue semaine 3. 
A noter que comme à Mbongo, la colonne d'ébullition a été remplacée par un réchauffage du jus 
brut par barbotage de vapeur dans le tank à jus bruts. A Eseka, les_ conséquences sont plus ou 
moins gommées par le surdimensionnement du décanteur primaire qui est un modèle 
correspondant à une capacité de 20 t/h. 
Les éboueuses STORK sont en attente de pièces comme partout ailleurs. L'une des deux machines 
vibre et nécessitera un rééquilibrage du rotor ou son remplacement pur et simple. 
Les travaux de réfection du florentin étaient achevés. 
- Circuit des fibres : 
Le marché de remplacement de la vis à fibres (vers chaufferie) a été passé. 
Le renouvellement du cyclone à fibres devra sans doute être programmé pour l' an prochain. 
- Chaufferie: 
L ' équipe d' intervention de la DTP travaillait sur la chaudière n° 2 lors de la visite; les travaux 
devaient être achevés à fin janvier. 
Tanks: 
Les tanks 1 et 3 étaient terminés, nettoyage et épreuve des serpentins, de même que les deux 
citernes ferroviaires. L'épreuve du serpentin du tank 2 restait à faire . 
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4.2. Divers: 
- Problèmes d'énergie: 
+ le nouveau turboalternateur fonctionne à la satisfaction générale; comme prévu, il est capable 
de fournir environ 300 kW avec une chaudière et s'effondre à 350 kW, les besoins de vapeur 
n'étant plus assurés par une seule chaudière. Dès la fin des travaux sur la chaudière 2, Eseka fera 
quelques essais de fonctionnement de la turbine avec les deux chaudières en parallèle. 
L'expérience de T. Tchienchac et sa présence sur le tas seront précieuses pour assurer la formation 
des conducteurs de chaudière. Le bon fonctionnement de deux chaudières en parallèle suppose en 
effet que les deux unités soient conduites sans à-coups et maintenues à des pressions très proches 
l'une de l'autre. 
+ des problèmes de fourniture sur le réseau SONEL sont attendues pour les mois à venir alors que 
l' usine ne dispose pas de groupe électrogène actuellement . Un groupe de 100 kVA devrait 
cependant être mis en place dans les 2 à 3 mois à venir, soit vers la fin mars 99. 
Rappelons ici qu'il est parfaitement possible de démarrer une huilerie sans groupe électrogène mais 
que la procédure est longue, lourde et qu'elle peut présenter certains dangers car la température 
de surchauffe est difficile à atteindre. Dans le cas de l'huilerie d'Eseka, si une telle procédure 
devait être appliquée, il faudrait éviter de démarrer sur la nouvelle turbine qui n'est pas équipée 
de son séparateur d'eau. Quoiqu'il en soit, on peut raisonnablement espérer que, même si elle n'est 
pas pennanente, la fourniture d'énergie par la SONEL sera au moins suffisante tous les jours pour 
permettre le démarrage de la/les chaudières dans les meilleures cond_itions. 
- Problèmes de fourniture d'eau: 
Il s ' agissait d'un des problèmes majeurs de l'huilerie d'Eseka. Le nouveau forage réalisé est 
utilisable à un débit de 20 m3/h actuellement mais il faudra cependant confirmer ces performances 
en fin de saison sèche. Quoiqu'il en soit cependant, si ce forage prélève ailleurs que dans les 
nappes sollicitées par les autres forages, ainsi que l'a affirmé la Société qui a fait les travaux, le 
débit de ce nouveau forage, même réduit après la saison sèche, viendra s'ajouter au débit des 
forages existants et l'on peut espérer que l'on disposera ainsi d'un débit cumulé suffisant. 
- Séparateur d'eau de la nouvelle turbine: 
Cet appareil n'a pas encore pu être mis en place et ne le sera pas avant la pointe parce qu'il est 
particulièrement difficile de trouver actuellement des soudeurs compétents agréés. Il appartiendra 
à T. Tchienchac de prendre les précautions nécessaires pour éviter tous problèmes d'entraînement 
d'eau dont les conséquences seraient encore aggravées par l' absence de séparateur. 
Utilisation du cabestan, manutention des trains: 
L'huilerie d'Eseka est la seule actuellement à pouvoir optimiser les manutentions des trains et des 
cages de stérilisation, en utilisant les aiguillages et le cabestan. Nous avons demandé au chef 
d'huilerie de faire un effort pour y parvenir malgré les mauvaises habitudes prises par le personnel 
depuis de nombreuses années sur ce point. 
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5.- UNITE de FRACTIONNEMENT : 
Le fractionnement a été visité le lundi 18 janvier 1999 avec Mr. Hornus en présence du chef 
d'unité. 
Sans entrer dans les détails, on peut résumer l'impression générale laissée par la visite rapide de 
l'unité en deux remarques: 
+ les équipements sont dans l'ensemble en bon état et bien entretenus 
+ un effort particulier doit être fait pour que le nettoyage des équipements et des locaux 
redevienne un réflexe pour chacun des employés, la propreté devant être un souci permanent du 
responsable de l'unité. 
Quelques points particuliers ont été discutés avec le responsable de l'unité: 
- purgeurs des serpentins des tanks de stockage: ils sont en mauvais état et semblent avoir été 
sous-dimensionnés. Il faudra les réparer ou les remplacer par des modèles de capacité plus forte 
si besoin est. 
- cristalliseurs: le calorifugeage de la partie supérieure des cristalliseurs est fortement endommagé 
parce que les ouvriers d'entretien marchent dessus pour assurer _l'entretien des groupes de 
commande. La fabrication d'une passerelle métallique ad hoc permettrait aux ouvriers de travailler 
dans de meilleures conditions d'efficacité et de sécurité tout en évitant de dégrader le 
calorifugeage de ces équipements. 
- toiles de filtre presse: les toiles de filtre s'usent toujours au même endroit et leur remplacement 
est effectué dès lors que la toile est percée. Par simple retournement, il est possible de multiplier 
par deux la durée de vie des toiles filtrantes et l'on peut se demander pourquoi cette possibilité n'a 
pas été exploitée par le passé. 
- terres de filtration: nous suggérons de diviser par deux les quantités de terres de filtration 
utilisées puisque cela est possible sans effets sur le plan qualitatif. Le fait que la constitution du 
gâteau de filtration prenne plus de temps avant que la filtration puisse effectivement démarrer ne 
nous parait pas être un problème puisque la filtration n'est pas un goulet d'étranglement . Il faut 
également noter qu'en réduisant les quantités de terres utilisées, outre les économies réalisées, les 
nettoyages de filtre seront moins fréquents et les volumes de terres à évacuer réduits. 
- entretien àe la machine à fabriquer les bouteilles: le barillet de la machine a pris du jeu et les 
roulements doivent être changés rapidement. Deux options étaient possibles: travaux effectués par 
la Socapalm ou par un technicien de Sidel qui interviendrait pour la dernière fois, assurant à cette 
occasion la formation du personnel de la Socapalm .. Une troisième option pourrait être envisagée: 
elle consisterait à demander l'assistance de la SPFS qui semble disposer du personnel capable 
d'effectuer ce type d'intervention. Socapalm a rendu suffisamment de services à SPFS par le passé 
pour que la réciproque puisse être envisagée sans problèmes à cette occasion. 
Le problème majeur de l'unité de fractionnement reste celui de sa rentabilité qui n'est pas assurée 
à l'heure actuelle. 
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6.- DIVERS: 
6.1.- Cages de stérilisation: 
La décision prise par la DTP de ne pas renouveler de cages de stérilisation cette année pour des 
raisons budgétaires a été, sinon contestée, au moins assez largement discutée par les chefs 
d'huilerie qui se sont inquiétés de voir leur capacité de stockage en cages de stérilisation ainsi 
réduite. 
Il nous parait opportun de rappeler ici quelques principes et de situer, sur ce point particulier, les 
huileries de la Socapalm par rapport à d'autres huileries travaillant dans des conditions semblables. 
En règle générale, on calcule le minimum de cages de stérilisation nécessaire en tenant compte de 
la capacité horaire de l'usine et du nombre d'heures quotidien pendant lequel l'huilerie n'est pas 
approvisionnée. Pour une usine de 40 t/h par exemple, dont les livraisons cesseraient à 19 heures 
pour reprendre à 7 heures du matin, il faudrait en conséquence pouvoir au minimum stocker : 
12 heures x 40 tonnes = 480 tonnes de régimes , soit 200 cages de stérilisation en considérant que 
chaque cage contient 2, 4 tonnes de régimes. Sur ces bases, la situation des huileries de la 
Socapalm est la suivante: 
Capacité Capacité Nombre de cages 
Huileries cages t/h en t/h 
théorique effectif % 
Nkapa 2,4 40 200 250 125% 
.tvfuongo 2,4 40 200 225 113% 
1 
Kienke 2,4 40 200 255 127% 1 
Eseka 1,4 12 105 205 195% 
En réalité, pendant la période de pointe, les livraisons se poursuivent plus tard et les besoins 
théoriques sont ainsi réduits. Enfin, si besoin est, il n'est pas interdit de stocker quelques régimes 
sur le carreau quand les circonstances sont exceptionnelles. 
Une autre manière de présenter le problème consiste à comparer la situation des huileries de la 
Socapalm avec celles de l'ex-groupe Palmindustrie par exemple. 
Nous avons comparé les ratios suivants: 
- RI = capacité de stockage de régimes dans les cages/capacité horaire d'usinage 
- R2 = tonnages annuels traités/capacité de stockage de régimes dans les cages 
et il apparaît que les huileries de la Socapalm sont aujourd'hui encore, malgré la décision de ne pas 
renouveler un certain nombre de cages, toujours mieux dotées que ne l'étaient celles de l'ex-
groupe Palmindustrie en 1993 et également mieux dotées que ne le sont aujourd'hui celles d'un 
du groupe Ivoirien X qui a repris une partie des huileries de l'ex groupe Palrnindustrie. 
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Unités ou groupes 
1 
horaire I de 1 sen 
! 
régimes R2 
1 cages , cages RI 1 usinés/an 
d 
i i 
Anguédédou 20 130 1 312 1 l 5,6 47.200 151 
i i 
Ehania 1 40 260 1 624 1 15,6 145.500 233 
fboke 50 1 224 538 10,8 188.600 351 
Palmindustrie en 93 445 2.572 6.173 13,9 1.191.200 193 
Groupe X 99 80 468 1.123 14,0 157.500 140 
Nkapa 40 250 600 15,0 85 .000 142 
Mbongo 1 4û 1 225 540 13,5 1 80.000 148 
Kienké 40 255 
1 
6i2 i 5,3 1 ïû .ûOû ii4 
Eseka 12 1 - - ~ 1 287 1 23,91 31.000 1 108 1 1 L V) 1 
Socapaim 99 ~ -- 1 4.589 Z.û37 i5,4 266.ûûû i31 l .. U, j 
6.2.- Le niveau des productions: 
Telles qu ' elles résultent des derniers comptages effectuées, les prévisions de productions de 
l' exercice 1998/1999 sont sensiblement en retrait par rapport aux années passées. Sur les 
plantations industrielles, la baisse prévue est légèrement supérieure à 10% par rapport à l'exercice 
précédent alors qu ' elle est de l'ordre de 10% pour l'ensemble de la Socapalm sous réserve que 
les prévisions d' achats en PV soient respectées, ce qui n'est pas certain .. 
Ce phénomène n'est pas spécifique à la Socapalm et l'on constate un peu partout des baisses 
analogues. Ainsi en est-il au Cameroun, mais également en Cote d'Ivoire où les productions se 
sont effondrées sur certains ensembles agro industriels à partir du mois d'août 98 à des niveaux 
que l'on n'avait jamais connu par le passé . 
Au niveau des huileries, les livraisons attendues pour la pointe 1999 seront sensiblement en retrait 
par rapport à celles de 1998 sur l'huilerie de Nkapa alors que les autres unités seront chargées en 
99 à peu près comme elles l'ont été en 98, sauf pour ce qui est de Kienké dont la pointe devrait 
être plus élevée que l'année passée, comme le montre le tableau ci-dessous. 
Huiierie Nkapa Mbongo Kienké Eseka 1 
Période 1.998 i.999 1.998 1.999 1.998 1.999 1.998 1.999 
Février 12.938 8.339 i A r\r'"7 10.098 5.808 7.810 4.932 4.479 J V . .t..J / 
Mars 17.133 12.697 12.932 12.127 7.034 11.332 5.483 5.8771 
Avril 17.828 14.486 13 .133 11.841 8.352 11.546 6.932 5.397 
Mai 11.776 10.874 9.309 7.881 7.630 10.290 3.245 3.806 
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li faut noter cependant que les livraisons mensuelles les plus élevées sont attendues au mois d' avril 
1999 à l'huilerie de :Nkapa avec un tonnage de 14 500 tonnes environ. Ceci ne représente que 365 
heures d'usinage environ à la capacité nominale de 40 t/h contre 450 heures pour le mois d'avril 
1998. 
Comme toujours, c'est l'huilerie d'Eseka qui aura le taux de charge le plus élevé de la Socapalm 
avec presque 6000 tonnes attendues en mars 99 soit près de 500 heures d'usinage au cours de ce 
mois. Mais Eseka avait passé près de 7000 tonnes de régimes en avril 98, ce qui était réellement 
un maximum et la pointe de 99 devrait donc passer beaucoup plus aisément . 
Les huileries ne devraient de ce fait pas connaître de surcharge importante et leurs responsables 
pourront se consacrer à optimiser les réglages pour obtenir les meilleurs rendements possibles. 
6.3.- Evacuation des rafles: 
L' intérêt technique et économique de l'épandage des rafles en plantations est aujourd 'hui 
largement admis et Socapalm peut légitimement s' enorgueillir d 'avoir été un des pionniers dans 
le domaine, tout au moins en Afrique. 
Dans la pratique cependant, l'évacuation des rafles pose certains problèmes et induit des coûts 
supplémentaires qu'il n'est pas toujours aisé d'évaluer mais qui mériteraient peut être que l'on s'y 
intéresse d 'avantage. 
En effet, l'organisation actuelle consistant à déverser les rafles sur le carreau avant de les 
reprendre par chargeur sur pneus provoque d'importantes perturbations dans le fonctionnement 
de l'usine et engendre des coûts qu'il n'est pas toujours facile de calculer de manière précise mais 
qui sont pourtant bien réels. 
Ainsi, les circulations des trains de stérilisation sont gênées et aboutissent à 
+ limiter les temps d'utilisation des stérilisateurs aux 3/4 de la normale et par voie de 
conséquence, réduire d'autant la capacité de stérilisation et donc d'usinage, ou, à capacité 
d'usinage équivalente, réduire les temps de cuisson et donc l'efficacité de la stérilisation. 
+ augmenter de 50% au moins les manutentions de cages nécessaires à capacité 
équivalente et réduire d'autant leur durée de vie ainsi que celle des chariots élévateurs, 
sans parler du coût de fonctionnement de ces derniers 
Le chargeur sur pneus est souvent amené à déplacer les rafles pour dégager la bande transporteuse 
et les rafles sont ainsi manutentionnées une fois et demi à deux fois avant d' être expédiées en 
plantation alors qu'une simple reprise devrait suffire. 
Enfin, les multiples dégradations des bâtiments provoquées par la circulation intensive d'engins 
dans des zones non prévues à cet effet se traduisent également par des coûts supplémentaires pour 
la remise en état des bâtiments. 
Des raisons budgétaires n'ont pas permis de tester l'évacuation des rafles par tracteur et 
remorques à l'usine de Nkapa comme nous avions envisagé de le faire il y a quelques mois, mais 
cette idée ne devrait pas être abandonnée tout comme celle de prolonger les bandes à rafles d'une 
longueur suffisante pour que les rafles puissent être stockées en dehors du carreau de l' usine, ou 
même, idéalement, en dehors de l'huilerie. 
